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Das Verfahren und die Vorrichtung zum Herstellen von 
faserverstarkten thermoplastischen Kunststoffen in einem 
Extruder (1) setzen zur Konstanthaltung.des Gewichtsver- 
hartnisses zwischen Therrnopla.sten und Fasermaterial Do- 
siereinrichtungen (6) und (7) ein, wobei das Fasermaterial 
vor seiner Einspeisung in den Extruder mittels der als Wage- 
brucke ausgebildeten Einrichtung (7) gemessen und der 
MeBwert als Sollwert fur die Dosiereinrichtung (6) verwen- 
det wird. Bei Abweichungen des Soll-lstwert-Vergleichs, 
der in einem Regelgerat (9) erfolgt, wird die Me'nge des dem 
Extruder zugefuhrten Thermoplasten entsprechend veran- 
dert. 
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fetentan9pruche 

1. Verfahren zum Herstellen von faserverstarkten thermoplastischen 

■ " Kunststoffen in einem Extruder, bei dem das Fasermaterial gecreant 
5 von dem thermoplastischen Kunststoff der im Extruder gebildeten 

Schmelze des Thermoplasten zugefuhrt und In dieser gleichmaflig ver- 
teilt wird, dadureh gekennzeichnet , dafl das Gewichtsverhaltnis 
zwischen Thermo pLasten und Fasermaterial dadureh konstant gehalten 
wird, dafl das Fasermaterial vor seiner Einspeisung in den Extruder 
10 ' gemessea und danaoh die Menge des dem Extruder zugefuhrten 
Thermoplasten entsprechend angepaflt wird. 

Vornchtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, beste- 

2. hend aus einem Doppelschneckenextruder mit wenigstens zwei im Abstand 
15 voneinander angebrachten Einfulloffnungen fur den thermoplastischen 

Kunststoff und das Fasermaterial, ^urch eekennzeichnet , dafl der 
einen EinfOlloffnung (2) mindestens eine regelbare Dosierwaage (6) 
und der anderen EinfOlloffnung (3) eine Wagebriicke (7) zugeordnet 
1st, wobei die Dosierwaage und die wagebrucke iiber eiu Regelgerkt (9) 
20 miteinander in Wirkverbindung stehen. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Rerstellen von fa server starkten 
thermoplastischen Kunststof fen _ 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaB dem Oberbegrlff von 
5 Patent;anspruch 1 und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
gemafl Patentanspruch 2. 

Es ist bekannt, dai3 die mechanischen Eigenschaf ten von thermoplastischen 
Kunststof fen, wie Polyamiden und Polyestern, insbesoudere Polycarbonaten, 

10 durch Zusatz von Glasfasern erheblich verbessert werden konnen. Ins.beson- 
dere die Zugfestigkeit , die Biegefestigkeit , die Kerbschlagzahigkeit 
sowie die Warmestandfestigkeit der Kunststoffe werden bedeut.end erhoht. 
Derartige gla sf aser vers tar kt e thennoplastische Kunststoffe eignen sich 
daher besonders zum Hersteilen technischer Formteile, welche bei verhalt- 

15 nisma&Lg hohen Tempera turen mechanisch beansprucht werden. Bei Polyamiden 
wird zudem die sonst stark ausgepragte Abhangigkeit der mechanischen 
Eigenschaf ten vom Wassergehalt durch Zusatz von Glasfasern weitgehend 
aufgehoben. 

20 Nach einem bekannten Verfahren werden glasfaserverstarkte thermoplasti- 
sche Kunststoffe in einem Extruder dadurch hergestellt, da£ man Glas^- 
seidenstrange , sogenannte Rovings, getrennt von dem thermoplastischen 
Kunststoff der im Extruder gebildeten Schmelze zufuhrt und in dieser , 
gleichmafiig verteilt. Die Glasfasern werden dabei kontinuierlich dem 

25 Extruder zugefiihrt und durch die Schnecke auf die geeignete Lange ge- 
schnitten. Ihre dem thermoplastischen Kunststoff zuzusetzende Mengei wird 
bisher iiber die Anzahl der Rovings und iiber die Drehzahl der Extruder - 
schnecke manuell festgelegt. Es laflt sich auf diese Weise zwar eine 
gleichmaJ3ige Verteilung der Glasfasern erreichen, Unregelmafiigkeiten im . 

30 Einzug und in der Geometrie der Faserstrange fuhren jedoch zu unerwiinsch- 
ten Fiillmengen- und Produktquali tatsschwankungen . Die Herstellung der 
glasfaserverstarkten Kunststoffe bedarf somit standiger Oberwachung . 
Dariiber hinaus sind bei jeder Anderung des Glasfasergehalts aufwendige 
Vorversuche .erf orderiich. Diese haben erhebliche Zeit- und Produktver- 

35 luste zur Folge. 

Es war daher Aufgabe der Erfindung, bei der Herstellung fa server starkter 
thermoplastischer Kunststoffe das zugefuhrte Fasermaterial hinsichtlich 
seiner Menge exakt zu dosieren. Weiterhin soil sehr schnell auf einen 
40 verminderten bzw, .erhohten Fasergehalt reagiert werden konnen. 


Zur Losung dieser Aufgabe werden die Maflnahmen nach dem Kennzeichen des 
Patentanspruchs 1 vorgeschlagen - 


o.z. ^ohVfc?"' 


BASF Aktiengesellschaft - ]/- 

.3- 

Durcb die erfindungsgemaJ3e Verfahrensweise sind faserhaltige Kunststoffe 
herstellbar, in welchen das Fasermaterial weitgehend ungeordnet aber 
gleichmafiig verteilt 1st. Das Gewichtsverhaltnis zwischen Kunststoff und 
Fa senna terial, d.h. die Bezepturgenauigkeit, kann selbst . iiber langere 
5 Zeitraume genau eingehalten werden* Daruber hinaus sind Produkte mit 
exakten Spessifikationen auch auf unterschiedlichen Extrudern mit gleich- 
gutem Ergebnis herstellbar. Es werden sowohl Unterschiede des Fasermate- 
rials als auch Burchsatzschwankimgen im Extruder als auch geringfugige 
Verandetungen der Schneckengeometrie infolge VerschleiB kompensiert . 
10 Baher weiseti die aus den nach der Erfindung hergestellten Kunststoffe 
erzeugten Formteile sehr gute und vor allem gieichmafiige Festigkeits- 
eigenscbaften auf. 

Fur das Verfahren sind praktisch* alle thermbplastisch verarbeitbaren 
15 Kunststoffe geeignet, beispielsweise 

Olefinpolymerisate, wie Polyethylen oder Polypropyleu; 

Styrolpolymerisate, wie Polystyrol oder Copolymere des Styrols; 

Chlor enthaltende Polymerisate, wie Polyviaylchlorid, Polyvinyliden- 

chlorid oder chlorierte Polyolefine; 
20 Polyatnide, Polymethylmethacrylate Polycarbonat , sowie Mischungen dieser 

Polymerisate. 

> 

Diese Kunststoffe konnen die ublichen Zusatzstof f e , wie Fiillstoffe, Pig- 
meute, Farbstoffe, Antistatika, Stabilisatoren , Flammschutzmittel oder 
25 Gleitmittel enthalten. Sie werden dem Extruder vorzugsweise als Granulat, 
Pulver und dergleichen mit Hilfe einer regelbaren Dosiereinrichtung zuge- 
fuhrt. 

■ Getrennt von der Zufuhr der thermoplastischen Kunststoffe erfolgt die 
30 Einspeisiing des Fasermaterials in den Extruder, zweckmafiigerweise an 

einer Stelle der Schnecke,.an welcber die Kunststoff schmelze nicht unter 
Druck stent, durch eine geeignete (jffnung, z.B. durch einen ublichen Ent- 
gasungss.tutzen. Als Fa senna terial komme'n insbesondere Rovings aus Glas, 
Kohlenstoff oder Kunststoff in Betracht, die gegebenenfalls mit einem 
35 Schlichtemittei ummantelt sind. Das Fasematerial wird vor seiner Ein- 
speisung in den Extruder gemessen, d.h. der gesamte Faserma terial vorrat 
steht auf . einer Waage, die so ausgelegt isc, da£ durch laufende Wagung 
die Abnahme des Fa senna terialgewichts kontrolliert wird. .Diese zeitliche 
Gewichtsabnahme wird mit der tatsachlich gewunschten verglichen. &us 
40 ,diesem Soll-Istwert-Vergleich ergibt sich bei Abweichungen ein Korrektur- 
signal, welches zur Steuerung des Produktionsablauf s verwendec wird. 
Hierfiir wird das Korrektur signal iiber ein encsprechendes Regelgerat auf 
eine regelbare Dosiereinrichtung fur den thermoplastischen Kunststoff zur 
Verande'rung der Do sie'rlei stung dieser Einrichtung gefuhrt werden . 
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Mittels des erfiadungsgemafien Verfahrens wird somit ein vollautomatischer 
Betrieb einer derartigeti Anlage ermoglicht., wobei insbesondere hervorzu- 
heben 1st, dafl auf Anderungen im Produktiousablauf sehr rasch, feinfiihlig 
und genau eingegangen werden kann. 

5 

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, bestehend aus einem Doppelschneckenextruder mit wenig- . 
stens zwei im Abstand voneinander angebrachten Einfullof fnungen fiir den 
thermoplastischen Kunststoff und das Fa senna te rial, wobei der einen Ein- 

10 fulloffnung inindestens eine regelbare Dosierwaage und der anderen Ein- 
fullof fnung eine Wagebriicke zugeordnet ist, wobei die Dosierwaage und die 
USgebrucke uber ein Regelgerat ndteinander in WLrkverbindung stehen. Ge- 
eignete Doppelschneckenextruder sind beispielsweise selbstreinigende, 
zweiwellige Extruder mit im gleichen Sinne rotierenden Schneckenwelleri 

15 und zonenweiser Beheizung bzw. Kiihlung des Gehauses, z.B., uber einen 
flussigen Warmetrager. Als Dosierwaage fiir den thermoplastischen Kunst- 
stoff kommt praktisch jede in ihrer Dosierlei stung regelbare Einrichtung 
in Frage, wobei die maximale Dosierlei stung durch die Geometrie der 
Schneckenwellen bestimmt ist. Die teigeeinrichtung fiir die Einspeisung des 

20 Fasermaterials in den Extruder ist ebenfalls handelsiiblich* Sie besteht 
vorzugsweise aus einer Wagebrucke mit einer digitalen Gewichtserfassung 
Die gewiinschte zeitliche Gewichtsabnahme des auf det Wagebrucke aufge- 
brachten Fasermaterials wird vori fend iiber die* Schneckendrehzahl be- 
stimmt. Die Erfassung der Istgewicht-Abnahme erfolgt stetig entsprechend 

25 einer digitalen Impulsf olge, wobei das entsprechend dem Soll-Istwert-Ver- 
gleich sich ergebende Signal auf die Dosierwaage fiir den thermoplasti- 
schen Kunststoff geschaltet ist, Mit anderen Worten, das Regelgerat 
steuert die dem Extruder zuzuf uhrenden Kunscstof fmengen anhand des mouien- 
tan in den Extruder eingebrachten Faserma terialgewichts . Die Drehzahl der 

30 Schneckenwellen bleibt ■ konstant ; sie wird lediglich fiir 'eine hohere oder 
niedrigere Forderlei stung des Extruders von Hand verandert . 


35 


Die Erfindung wird nachfolgend unter Hinweis auf die. Zeichnung anhand 
eines Ausf uhrungsbeis piels naher erlautert. 


In der Darstellung gemafi Figur 1 bedeutet (1) ein Doppelschneckenextru- 
der, an dessen Gehause zwei Einf iilloffnungen (2) und (3) im Abstand von- 
einander angebracht sind. Der Antrieb des Doppelschneckenextruder s, be- 
steht aus einem Elektromotor (4) sowie einer Motorsteuerung (5). Mit (6)" 
40 ist die der Einf ull of fnung (2) zugeordnete regelbare Dosierwaage fiir den 
thermoplastischen Kunststoff bezeichnet. Grundsatzlich kbnnen auch 
mehrere Dosiereinrichtungen (6) im Bereich der Einf iillof fnung (2) vor- 
gesehen sein , insbesondere dann, wenn fiir die Konfektionie rung -dem Kunst- 
stoff Zusatzstoffe zugesetzt werden sollen* 
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Das Fa senna terial ist in Form voa Roviags auf eiaer f&gebrucke (7) auf- 
gebracht uad wird iiber Uinleukrollea (8) dutch die Schaeckenwellea abge- 
zogea. Ia AbbaugigkeiC des dem Doppelschaeckeaextruder (1) uber die Eia- 
fulloffauag (3) zugefUhrtea Fasermaterials wird die Leistuag der Dosier- 
5 wadge.(6) gesteuert.. HLerftir ist ein Regelgerat (?) vorgeseheu. Die auf 
der t&gebrucke (7) sich ergebeade Gewichtsaboahme des Fasermaterials wird 
bei (10> stetig erfaflt uad ia elektrische Impulse umsetzt. Aus deu bei 
(10) ausgelosteu Impulsea.bildet der Bechaer (12) eiaea Istwert der mo- 
meataaea Gewichtsabnahme des Fasermaterials. Dieser Istwert wird durch 

10 einea sogeaaaatea Verhaltaissteller (i3) als Sollwert eiaem Meagearegler 
(14) aufgeschaltet, der wiederum die Dosierwaage (6) steuert. Dabei ist 
die Schaeckeudrehzahl des Extruders -iasgesamt zwar verauderbar, durch die 
Motorsteueruag (5) aber fes ( t eiagestellt. Bei Erreichea eiaer eiastell- 
barea Nachf ullmarke fiir das Fasermaterial wird Uber die Eiaheit (11) eia 

15 Sigaal S abgegebea. ( 
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